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La Dre?ente invention concerne tin robinet 
et plus particulierement un robinet a clef pre- 
sentant une clef revetue d*un polymere fluo- 
rocarbone* 

On peat fabriquer les polymeres fluorocar- 
boncs, comme le polytetrafluoroethylene dis- 
ponibles dans le commerce sous forme de 
poudre -?ous la marque de fabrique <c Teflon », 
sous forme d'objets en tassant la poudre, puis 
en frittant on chauffant a des temperatures 
elevees, et ils possedent une stabilite ther- 
mique exceptionnelle et un faible coefficient 
de frottement. Meme jusqu'au point de fusion, 
qui est de 327 °C environ, la resine de poly- 
tetrafluoroethylene possede un coefficient de 
frottement qui est inferieur a celui du gra- 
phite ou du disulfure de molybdene. En ou- 
tre, cette resine presente un tres faible degre 
d'activite chimique et bien que cette caracte- 
ristique soit avantageuse dans de nombreuses 
applications, elle presente certaines difficul- 
tes pour former des objets a la forme voulue. 

La presente invention se propose no tarn - 
ment de fournir : 

Un robinet a clef qui utilise les proprietes 
avantageuses de ces resines fluorocarbonees; 

Un robinet a clef dans leqnel un element 
obturateur met alii que est enveloppe dans une 
resine a faible coefficient de frottement et est 
fixe dans un corps de robinet de facon a main- 
tenir V element en matiere plastique sous pres- 
sion pour appliquer une pression d'etancneite 
a la surface de Felement, tout en permettant 
en meme temps un mouvement de Felement 
par rapport a la resine; 

Un nouveau Drocede de fabrication d'un 
element obturateur enveloppe par une resine 
ayant un faible coefficient de frottement, des- 
tine a etre fabrique sans avoir a tenir compte 
de tolerances d'usinage ayant une importance 
critique pour le montage dans un corps de 
robinet, et dans leqnel Felement est entoure 



par une resine ayant un coefficient de frotte- 
ment si faible qu'il accorde une liberte de 
mouvement dans un sens quelconque, qui n'est 
pas limitee par le processus d'enveloppement; 

Un robinet a clef dans lequel l'element 
obturateur est place dans un alesage du robi- 
net ayant des parois cffilees, et dans lequel 
Felement obturateur est entoure par une resine 
ayant un faible coefficient de frottement sous 
forme d % une clef effilee qui remplit sensible- 
ment Falesage et qui est maintenue en posi- 
tion fixe par rapport au mouvement de Tele- 
menr obturateur, tout en appliquant une pres- 
sion d'etancheite a sa surface. 

D'autres a vantages et caracteristiques de la 
presente invention ressortiront de la descrip- 
tion qui va suivre faite en regard des dessins 
dans lesquels : 

La figure 1 est une vue en plan d'une sou- 
pape comportant le nouvel ensemble de clef en 
forme d*» bille ou spherique de la presente 
invention; 

La figure 2 est une vue, en partie en eleva- 
tion et en partie en coupe suivant la ligne 2-2 
de la figure 1; 

La figure 3 est une vue, en partie en ele- 
vation et en partie en coupe suivant la ligne 
3-3 de la figure 2; 

La figure 4 est une vue en partie en coupe, 
en partie en elevation d un appareil de mou- 
lage utilise pour fabriquer Felement obtura- 
teur enveloppe de resine; 

La figure 5 montre une variante du robinet 
represente sur la figure 2 et est une vue en 
partie en elevation et en partie en coupe sui- 
vant la ligne 5-5 de la figure 6; 

La figure 6 est une vue en partie en coupe 
et en partie en elevation suivant la ligne 6-6 
de la figure 7; et, 

La figure 7 est une vue en partie en coupe 
et en partie en elevation suivant la ligne 7-7 
de la figure 5. 
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En se referant aux dessins, qui montrent 
une forme de realisation preferee de la pre- 
sente invention, les figures 1 a 3 montrent un 
corps 10 de robinet ayant des orifices d'entree 
et do sortie 12 et 14, respectivement, qui com- 
mnuiquent avec un alesage central 16 menage 
a l'interieur du corps du robinet. Deux brides 
de montage 18 et 20 sont prevues sur le cote 
d'entree et le cote de sortie du corps du robi- 
net pour faciliter le montage du robinet dans 
la canalisation du fluide ou liquide, d'une 
fagon classique. 

L'alesage 16, qui n'a pas besoin d'etre 
usine avec precision, a une forme effilee dont 
le diametre est de preference plus grand a 
l'extremite ouverte 22 qu'a l'extremite fermee 
24. A l'interieur de l'alesage effile 16 se trou- 
ve une clef 25 en polytetxafluoroethylene de 
forme effilee, le diametre de la clef etant plus 
grand a sa partie superieure 26 et etant de 
preference superieur au diametre de l'alesage 
du robinet a l'extremite ouverte 22 de ce der- 
nier. En choisissant les diverses dimensions de 
cette facon, il reste un petit espace 27 entre 
Textremite inferieure de la clef en matiere 
resineuse 25 et rextremite fermee de l'alesage 
pour permettre un mouvement axial de la clef 
dans l'alesage pendant son reglage. 

La clef en matiere resineuse 25 presente 
des orifices 32 et 34 qui communiquent avec 
les orifices d'entree et de sortie 12 et 14, res- 
pectivement. Au centre de la clef 25 en ma- 
tiere resineuse se trouve un element obtura- 
te ur en forme de bille ou spherique 35 ayant 
un arbre 37 qui en est solidaire. Un passage 39 
s'etend a travers le centre de l'element sphe- 
rique et communique par les orifices interme- 
diaires 32 et 34 avec l'orifice d'entree 12 et 
l'orifice de sortie 14 dans la position ouverte 
du robinet. et il est destine a isoler I' orifice 
d'entree de l'orifice de sortie lorsque la bille 
est mise en rotation dans sa position fermee. 
L'extremite a decouvert de l'arbre 37 presente 
des meplats 42 pour recevoir une poignee 
appropriee pour faire tourner l'element sphe- 
rique dans la clef effilee 25. 

L'extremite ouverte de l'alesage 16 presente 
un chapeau 45, qui est fixe au rebord 46 de 
I'enveloppe 10 du robinet par une serie de 
boulons 48. La surface 49 du chapeau faisant 
face a la clef effilee 25 en matiere resineuse 
et a l'alesage presente un prolongement annu- 
laire 50 qui entoure rouverture 52 au centre 
du chapeau. 

En fonctionnement, apres la formation de 
l'element spherique enveloppe de matiere 
plastique, la clef 25 en matiere resineuse et 
la bille sont pressees vers le bas dans l'ale- 
sage effile 16. Le chapeau 45 est alors place 
sur l'arbre et les boulons 48 sont serres a 



fond, et ce faisant, le prolongement annu- 
laire 50 est contraint a mordre dans la clef 25 
en matiere resineuse pour la coincer ferme- 
uient dans l'alesage effile. Lorsque la clef 25 
est fermement en position dans l'alesage, la 
pression exercee vers le bas du chapeau pousse 
la clef en matiere resineuse en contact d'etan- 
cheite avec la surface externe de l'element 
spherique, en eliminant ainsi une fuite autour 
de ce dernier. Ainsi on peut voir que des 
joints supplementaires comme le presse-etoupe 
classique sont inutiles, etant donne que le 
chapeau 45 maintient la resine fermement au 
contact de la surface externe de la bille et de 
l'arbre. En meme temps, le prolongement 
annulaire 52 sert a empecher la rotation de la 
clef en matiere resineuse lorsque l'element 
spherique est mis en rotation entre ses posi- 
tions ouverte et fermee. 

Lorsque l'ecoulement a froid de la resine 
commence, par exemple par des indications 
de fuite, on serre les boulons 48 a fond pour 
comprimer la clef et pousser la resine en 
contact plus etroit avec la surface de l'element 
spherique et de l'arbre. Ceci est possible sui- 
vant la presente invention, etant donne que 
la dimension de la clef 25 le long de sa partie 
plus epaisse est superieure a la dimension 
interne de l'alesage le long de sa partie supe- 
rieure, pour fournir un petit espace de reglage 
27 a l'extremite inferieure de l'alesage 16. 
Etant donne que la clef est effilee et que 
l'alesage est effile, seul un faible reglage est 
uecessaire pour compenser tout ecoulement 
a froid qui se produit par suite de Papplica- 
tion d'une charge constante a l'element en 
matiere resineuse. 

Le procede de fabrication de l'element sphe- 
rique enveloppe de resine sera mieux compris 
en se referant a la figure 4. On prepare 
d'abord l'element spherique classique compor- 
tant un passage 39 et choisi suivant la dimen- 
sion du robinet, en plagant une charge amo- 
vible inerte 60 dans le passage 39 pour empe- 
cher la resine d'occuper cet espace pendant 
le traitement. La charge inerte 60 peut etre 
en une matiere quelconqne qui est stable a 
la temperature de frittage de la resine, qui 
est de 382 °C, des exemples typiques etant le 
platre, un clinquant d'aluminium, du ciment 
classique, du sable, etc. Lorsque le passage 39 
de l'element spherique 35 est ainsi rempli, 
on place l'element spherique dans un moule 
cylindrique effile 62 qui a ete precedemment 
rempli en partie avec la resine en poudre 64. 

On place alors une quantite supplementaire 
de resine sur les surfaces a decouvert de l'ele- 
ment spherique 35- jusqn'a ce que le moule 62 
soit completement rempli. On tasse alors la 
poudre de polytetrafluoroethylene en y appli- 



quant une pression pour obtenir one preforme 
dans laquelle Pelement spherique 35 est noye. 
On fritte alors la preforme entre 382° et 
393 °C pour contraindre la resine thermoplas- 
tique a passer par un etat gelifie. Le produit 
termine est une clef cylindrique effilee dans 
laquelle un element spherique est noye. 

Apres le frittage, on perce les ouvertures 32 
et 34 en alignement avec le passage 39 de 1'ele- 
ment spherique 35. Pendant ce percage, il est 
aussi possible d'enlever la charge 60. On place 
alors rensemble ainsi obtenu dans la cham- 
bre du robinet, comme decrit ci-dessus. 

U est aussi possible suivant les principes 
de I'invention d' obtenir un element spherique 
enveloppe de resine en placant une charge 
inerte, comme du bois, dans l'ouverture 39, 
puis en procedant au tassement. Apres avoir 
forme les orifices dans la preforme et apres 
avoir enleve la clef inerte, on fritte la pre- 
forme comme decrit ci-dessus. Bien que ce 
processus donne effectivement les memes resul- 
tats que le processus susraentionne, il neces- 
site une operation beaucoup plus delicate, 
etant donne que le percage de la preforme 
peut provoquer sa rupture ou fracture avant 
le frittage, ce qui provoque une destruction 
de rensemble. 

La dimension du moule 62 peut etre varia- 
ble suivant la dimension de la clef. Toutefois, 
il est preferable que le di am etre du moule 
soit plus grand a l'extremite ouverte qu'a 
l'extremite fermee pour fournir une clef dont 
le diametre est plus grand a sa partie plus 
epaisse que le diametre de la chambre du 
robinet a 1'extremite ouverte. De cette facpn, 
on peut fabriquer une clef effilee destinee a 
etre utilisee avec un corps de robinet effile de 
facon a fournir un petit espace de reglage 
entre rextremite inferieure de la clef et le 
fond de la chambre du robinet, comme decrit 
en se referant a la figure 2. 

Dans une variante du robinet suivant la 
presente invention, comme represente sur les 
figures 5 a 7, on prevoit un corps 70 ayant 
des orifices d'entree et de sortie 72 et 74, res- 
peotivement, qui communiquent avec l'alesage 
conique 75 s'etendant transversalement a par- 
ti r du sommet du corps. Deux brides de mon- 
tage 77 et 78 sont prevues du cote d'entree 
et du cote de sortie du corps du robinet pour 
faciliter le montage du robinet dans la cana- 
lisation du fluide ou du liquide d'une facon 
classique. 

L'alesage 75, qu'il n'est pas necessaire d'usi- 
ner avec precision, a une forme effilee dont le 
diametre est de preference legerement plus 
grand a rextremite ouverte 79 qu'a rextremite 
fermee 80. A I'interieur de l'alesage effile 75 
se trouve une clef 85 en polytetrafluoroethy- 
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lene de forme effilee, le diametre de la clef 
k sa partie superieure 86 etant plus grand que 
le diametre de l'alesage 73 du robinet a son 
extremite ouverte 79. 

Comme represente sur la figure 6, la sur- 
face interne de l'alesage presente une serie 
d'evidements de blocage 88 et 89, dont deux 
sont representes, pour maintenir efficacement 
la clef en matiere resineuse en position dans 
l'alesage et empecher sa rotation pendant 
le foncrionnement du robinet. La clef en 
matiere resineuse presente des orifices 90 et 91 
qui communiquent avec les orifices d'entree 
et de sortie 72 et 74, respectivement. Au cen- 
tre de la clef en matiere resineuse se trouve 
un element obturateur metallique 95 presen- 
tant un arbre 96 de preference solidaire pour 
le faire tourner. Un passage central ou orifice 
97 est menage dans l'element obturateur metal- 
lique et communique avec les orifices 90 et 91 
menages dans la clef en matiere resineuse 
et avec les orifices d'entree et de sortie 72 et 
74 lorsque le robinet est dans la position 
ouverte. Dans la position fermee, 1'orifice de 
l'element obturateur est ferme par la clef en 
matiere resineuse qui remplit d'une facon 
sensiblement complete ralesage 75 du robinet 
et vient au contact de la surface de l'element 
obturateur metallique autour des orifices de 
ce dernier. 

L'extremite ouverte de l'alesage 75 presente 
un chapeau superieur 99 introduit dans un 
epaulement evide 100 prevu sur le corps 70 
et fixe a ce dernier par une serie de boulons 
101. L'arbre 96 passe a travers le chapeau 
superieur et entre l'arbre et le chapeau supe- 
rieur 99 est dispose un presse-etoupe 102 avec 
une bague tori que 103 utilisee pour former 
un joint etanche au liquide entre le chapeau 
superieur et le presse-etoupe. Une bague d'etan- 
cheite 104 est disposee entre le presse-etoupe 
102 et l'arbre 96 et est utilisee pour former 
un joint entre eux. Un element de reglage 105 
presentant un orifice pour le passage de l'ar- 
bre 96 est monte sur le chapeau superieur 99 
et y est fixe par des boulons 107. 

L'element de reglage presente des saillies 
espacees 109 qui s'appuient sur la surface 
superieure du presse-etoupe 102 lorsque les 
boulons 107 sont serres. Entre le chapeau 
superieur et l'epaulement est dispose un dia- 
phragme 110 en acier inoxydable et un dia- 
phragme 111 en cc Teflon » de fagon que lors- 
que le presse-etoupe est deplace par le serrage 
des boulons 107, une force axiale soit appli- 
quee par 1'intermediaire des diaphragmes au 
bouchon enveloppant en resine pour pousser 
la matiere resineuse en contact d'etancheite 
ferme avec la surface externe de l'element 
obturateur metallique 95. La partie superieure 
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de 1'arbre 96 presente des meplats 113 qui 
viennent en prise avec un collier de butee 115 
susceptible de tonrner avec 1'arbre et destine 
a venir au contact d'une butee fixe 117 pour 
limiter Ja rotation de 1'arbre et de l'element 
obturateur metallique a 90°, en deiinissant 
ainsi les positions ouverte et fermee du robi- 
net. 

La fabrication du robinet suit generalement 
la succession des stades decrits en se referant 
au robinet represente sur les figures 1 a 3. On 
forme la clef enveloppee de « Teflon j> com- 
me decrit en se referant a la figure 4. Ensuite 
on introduit la clef enveloppee dans 1'alesage 
d'un robinet et la chauffe a une temperature 
de 204 °C environ en espace ferine pour con- 
traindre la matiere resineuse a se deplacer 
dans les evidements de blocage. Pendant cette 
operation, il est preferable que l'orifice de la 
clef reste ferme de facon a empecber un mou- 
vement on un ecoulement de la matiere resi- 
neuse dans Forifice de la clef. Apres le refroi- 
dissement de rensemble, on decoupe les orifi- 
ces 90 et 91 dans le <c Teflon » et on enleve 
la charge de 1'alesage 97 de la clef. 

Le robinet construit comme decrit ci-dessus 
a l'avantage de fournir un robinet relative- 
ment exempt de fuite, capable de subir les 
variations ou fluctuations de temperature et 
de pression sans diminution import ante de 
l'efficacite de l'etancheite, c'est-a-dire que le 
traitement preliminaire a une temperature 
elevee agit de facon a supprimer les tensions 
dans le <t Teflon » de sorte qu'a mesure que 
sa temperature est augmentee pendant l'utili- 
sation du robinet, comme cela peut se pro- 
duire pendant le nettoyage a la vapeur d'eau 
du robinet, le « Teflon » a pen tendance a 
s'ecouler ou a se deformer d'une facon per- 
manente de facon a former un robinet pre- 
sentant des fuites. En outre, le <t Teflon », 
qui remplit sensiblement 1'alesage du robinet 
est maintenu prisonnier de facon que pendant 
le fonctionnement du robinet, toute tendance 
a Tecoulement a froid soit sensiblement eli- 
minee. 

Naturellement, I'invention n'est pas limitee 
aux formes de realisation decrites et repre- 
sentees et est susceptible de recevoir diverses 
variantes rentrant dans le cadre et l'esprit de 
I'invention. 

RESUME 

4. Robinet comprenant un corps ayant un 
alesage et des orifices d'entree et de sortie 
deb ouch ant dans ledit alesage en relation an- 
gulairement espacee, un element spberique 
rotatif dispose dans V alesage et presentant un 
passage central destine a etre aligne avec les 
orifices d'entree et de sortie du corps, l'ele- 



raent spherique comprenant une tige s'eten- 
dant a rexterieur de Talesage pour provoquer 
un mouvement de 1'element spherique entre 
des positions ouverte et fermee, robinet carac- 
terise par les points suivants, separement ou 
en combinaisons : 

1° L' alesage est effile et contient un element 
de matiere plastique resineuse ayant un faible 
coefficient de friction dispose en contact 
d'etancheite avec ses parois, 1'element de 
matiere plastique resineuse enveloppant d'une 
facon sensiblement complete 1'element sphe- 
rique et comport ant des passages qui comma, 
niquent avec les orifices d'entree et de sortie, 
et un appareil cooperant avec le corps pour 
maintenir 1'element de matiere plastique im- 
mobile pendant le depl a cement de 1'element 
spberique et pour maintenir 1'element de 
matiere plastique en relation comprimee sen- 
siblement etanche aux fluides avec 1'alesage 
et Pelement spherique dans les positions 
ouverte et fermee; 

2° La tige est solidaire de 1'element spheri- 
que et r appareil comprend un chapeau dis- 
pose sur rextremite ouverte de 1'alesage; 

3° Le corps du robinet comprend des evide- 
ments espaces menages dans 1'alesage et 
1 'element de matiere plastique presente des 
saillies introduites dans les evidements pour 
maintenir 1'element de matiere plastique im- 
mobile lorsque 1 'element spherique est mis 
en rotation; 

4° La dimension de Telement de matiere 
plastique dans sa partie la plus epaisse est 
6uperieure a la dimension de 1'alesage dans 
la region de son extremite ouverte; 

5° L'element de matiere plastique est en 
polytetrafluoroethylene. 

B. Procede de fabrication d'un robinet du 
type decrit dans le paragraphe A, procede 
caracterise en ce qu'il consiste a prevoir un 
element spherique comportant un passage, a 
remplir le passage avec une charge interne 
amovible, h placer l'element spherique dans 
un moule et a l'entourer d'une poudre de 
matiere plastique frittable, a tasser et a frit- 
ter ladite poudre pour former une clef en 
matiere resineuse dans la quelle l'element sphe- 
rique est noyee, a menager une paire d'ouver- 
tures dans la clef alignces avec les ouvertures 
dn passage, a enlever la charge dudit passage 
pour former une clef en matiere resineuse dans 
laquelle un element spherique est emprisonne 
et a monter la clef dans un corps de robinet 
ayant un alesage effile. 
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